PERIODE APPRENTISSAGE DES FONDAMENTAUX


Découverte 
Apprentissages fondamentaux (PFMP 1ère année incluse)


15 semaines
21 semaines














Septembre
Octobre
Novembre
Décembre
Janvier
Février
Mars
Avril
Mai
Juin


Professionnalisation (PFMP 2ème année incluse)
Approfondissement


20 semaines
16 semaines






CCF CAP

























Septembre
Octobre
Novembre
Décembre
Janvier
Février
Mars
Avril
Mai
Juin


Approfondissement
Synthèse  (PFMP 3ème année incluse)


12 semaines
 
 
22 semaines






CCF Bac Pro

Période  d'apprentissage des fondamentaux

Cette période permet d'appréhender des savoir-faire professionnels  et des connaissances professionnelles de base. Dans le prolongement de la phase de découverte, les moyens de production sont mis en œuvre en suivant des procédures qui sont explicitées.  Les activités de réalisation sont variées. Elles couvrent  l’ensemble des tâches professionnelles du diplôme. Les savoirs, traités à leurs premiers niveaux taxonomiques, sont abordés en fonction des tâches professionnelles conduites et des problématiques rencontrées. A l’issue de cette période les élèves sont capables de décoder en autonomie un document technique de fabrication.

Période d’apprentissage des fondamentaux  - 21 semaines dont PFMP

Période en centre de formation : 

Cette période permet d'appréhender des savoir-faire professionnels  et des connaissances professionnelles de base. Dans le prolongement de la phase de découverte, les moyens de production sont mis en œuvre en suivant des procédures qui sont explicitées.  Les activités de réalisation sont variées. Elles couvrent  l’ensemble des tâches professionnelles du diplôme. Les savoirs, traités à leurs premiers niveaux taxonomiques, sont abordés en fonction des tâches professionnelles conduites et des problématiques rencontrées. A l’issue de cette période les élèves sont capables de décoder en autonomie un document technique de fabrication.
Période en milieu professionnel :

Cette PFMP permet à l’élève d’exercer ses premiers acquis professionnels dans un contexte de production réel.  Il conduit  à cette occasion des tâches professionnelles du RAP et il  participe à au moins trois situations de travail caractéristiques du métier.



Domaine d’activité
Tâches professionnelles
Exemples d’activités - élèves
Exemples de Connaissances associées
C.

Préparation de la fabrication
Analyse des données techniques relatives à la production (exploitation de la chaîne numérique et des outils associés). 
Afin de sensibiliser les élèves sur l’importance des intervalles de tolérance dans l’assemblage :

· réaliser un arbre et un alésage

· assembler les deux pièces

· constater et commenter.

Afin d’étudier la mise et le maintient en position, dans le cadre d’une fabrication stabilisée 

· coller les éléments de la MIP et MAP autour de la pièce.

· Colorier les éléments de maintient et de serrage.

C1-1


Participation à la validation du processus général de réalisation d’une production.
Afin d’apprendre à  rédiger un contrat de phase, sur une MOCN préréglée :

- exécuter les cycles

- sur un contrat de phase partiellement rempli, coller les dessins des outils correspondants aux opérations.

C1-2


Participation à la gestion et à l’organisation de la production.


C1-3


Participation à l'amélioration d’un processus de production.


C1-4



Lancement et suivi d’une production qualifiée
Préparation décentralisée des outils et des outillages, des postes de mesure et d’autocontrôle. 
Afin d’associer les outils aux opérations d’usinage :

· Sélectionner en autonomie tout ou partie des outils requis au contrat de phase 

· monter les outils dans les portes outils

· mesurer les jauges outils , rendre compte.

C2-4

C3-1


.Implantation (ou transfert) des données numériques.
Afin d’associer la partie commande à la partie opérative :

· transférer et charger le programme

· tester et simuler le programme

· charger les jauges outils

· saisir la position de l’origine programme



C3-2


Réglage des moyens de production (machine, outils, outillages).
Afin de se familiariser avec les procédures récurrentes :

· mettre sous tension, initialiser la machine

· installer la pièce 

· charger le magasin d’outils 

( à l’aide du contrat de phase et de la procédure machine) 

C3-1

C3-2


Lancement de la  production, validation des réglages
Afin de manipuler les paramètres de la qualité :

· usiner et contrôler la première pièce

· mesurer les écarts

· rechercher les solutions correctives avec le professeur

C3-1

C3-2

C3-3


Mise en œuvre des procédures d’ajustement, de suivi.
Afin de tendre vers l’auto contrôle 

· compléter la fiche de contrôle (maxi, mini, moyenne)

· alimenter une carte de contrôle

· calculer les écarts 

· visualiser les correcteurs dynamiques

C3-4

Réalisation en autonomie de tout ou partie d’une fabrication
Élaboration d’un processus d’usinage pour une ou plusieurs phases spécifiées.


Afin de compléter un contrat de phase sw :

· Surligner les surfaces usinées

· Indiquer les cotes de fabrication

· Indiquer les axes et l’origine programme

· Compléter les opérations : outils et conditions de coupe

· Décoder la mise en position

· Préciser les instruments de contrôle

C2-1

C2-2




Élaboration d’un programme à partir d’une FAO  et simulation du programme d’usinage.
Afin d’élaborer un programme de FAO :

· Définir la machine et  importer une pièce simple

· Définir le brut

· Créer les cycles d’usinage (géométries, outils, conditions de coupe)

· Effectuer la simulation

· Générer le programme



C2-3


Installation, réglage des outils, des outillages et du moyen de production
Afin de préparer le poste de production :

· Mettre sous tension, effectuer les POM

· Assembler les outils et les porte-outils

· Réaliser les jauges outils et les rentrer dans la machine

· Déterminer les PREF, DEC

· Charger le programme

· Visualiser graphiquement

C3-1


Réalisation de la ou des phases spécifiée(s) des pièces et contrôle de conformité
Afin de stabiliser un processus d’usinage :

· Mettre sous tension, effectuer les POM

· Simuler et vérifier l’usinage

· Conduire l’usinage

· Ajuster les dérives de production : corrections dynamiques

· Renseigner les documents de suivi (fiche de poste)

· Mettre en place une procédure de contrôle



C3-2

C3-3

Maintenance de premier niveau. Remise en fonctionnement après arrêt
Maintenance préventive systématique de premier niveau prévue par les notices.


IDEM période de découverte

C4-1


Tenue du livre de bord des équipements.
IDEM période de découverte

Confier aux bons éléments, le suivi des fluides de coupe : concentrations, PH

C4-1


Mise en œuvre de procédures de diagnostic relatives aux machines et aux équipements.
RAS

C4-2


Redémarrage d’un système de production après interruption du processus ou un aléa de fonctionnement.
RAS

C4-1

